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Zpisob Upravy pobrchu svafovanych kovovych smaltovanych materidld v okoli svaru

p¥ed jejich svafenim

1

‘Vynélez se tykd zplsobu Vpravy povrchu sva¥ovenjch kovovych smaltovanych materidld v oko-
1{ svaru pFed jejich sva¥enim, nap¥iklad ocelovych smaltovanych plechid pro montdZ nddrii a
nédob, za sou¥asného vytvd¥eni smelt® v oblasti svaru, jako ochranné vrstvy proii korozi.

Kovové nédrZe za néddoby ze smaltovanfch ocelovych pleéhﬁ se v&tfinou zhotovuji sedroubo-
‘védnim jednotlivjch smaltovanyoch ocelovych plechi za qou&asného pouZiti tmelu jako té&sniciho

prost¥edku jednotlivfch spoJji téchto plechd.
Nevyhodou ¥roubovenych spoji u t¥chto kovovych nddr#i a nddob je mald Zivotnost spojd,

déle vznik netdsnosté a obti¥nost oprav poskozenych mist, ddle sloZitost montd¥e, znadnd
hmotnost tSehto nddr¥i & nddob a to, ¥e vyroba smaltovenych ocelovych plechd se spojovacimi

otvory je nékladnd.
Je teké zndmo zhosovovat nddr¥e a néddoby ze smaltovanych ocelovych plechll, a to svafové-

nim jednotlivych plechd, avBak pouze v t&ch p¥ipadech, u kterych neni vyZedovéna korozivzdor-
nost svarového spoje a oblasti kolem svarového spoje na stejné trovni jako u zbyvajicich

smaltovanfch ploch jednotlivych smaltovanyeh ocelovych plechi,
Uvedené nevyhody stévajiciho stavu techniky, pouZivaného pii montdfi nddrZi e nddob ze

smaltovanych ocelovych plechd, se odstrani zplisobem Upravy povrchu svafovenych kovevych
smaltovaﬁjoh materidld v okol{ svaru p¥ed jejich qufenim, zejména ocelovych smaltovanych
plechd, podle vynélezu, jeho¥ podstate spodivd v tom, Ze smaltované ocelové plochy se po svém
obvodu v okoli svaru, p¥ed jejich vzdjemnym sva¥fenim opat¥{ nejménd z jedné strany smaltovaci

b¥e¥kou, kterd se nechd voln¥ ne vzduchu uschnout, popiipadé se ocelové plechy navic po svém
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obvodu, p¥ed jejich smaltovdnim, opat¥i nejméné& z jedné strany povliakem kovu, ;rﬂtvami kovd,
slitin nebo kombinaci kovd a slitin se zvyfenou korozivzdornosti.

Vyhodou zplisobu dpravy povrchu sva¥ovanych kovovych smaltovenych meteridld v okoli svaru
p¥ed jejich evafenim podle vyndlezu je to, Ze semotny svar a okoli svaeru vykazuje stejnou
odolnost proti korozi jako jejich zbyvajici plochy, co? umo¥nuje nové konstrukdni Yedeni vy-
robkd ze smaltovanych kovovych materidld, jako nddob a nddr¥i z ocelovych smaltovanych plechd
a podobn&, ddle to, %e spoje vykezuji dokonalou t&enost bez potY¥eby tésnicich tmeld a spojo-
vacich prvkd, &Iim% se sniZi hmotnost vyrobklh a zvysi jejiech Zivotnost.

Jako prvni p¥iklad provedeni se uvddi montdZ nddrie z ocelqvich smal tovanych plechd, kjeré
se vyrédb8ji z oceli o chemickém sloZeni uhlik od 0,05 do 0,11 % hmot., mangan od 0,25‘do 0;55‘%
hmot., k¥emik od 0,00 do 0,15 % hmot., fosfor a sira jednotlivé& od 0,01 do 0,045 % hmot., -
hlinik od 0,007 do 0,02 % hmot. a zbytek Zelezo. Ocelové plochy byly po svém okraji v Bifae
10 mm, po predchozim ctryekdni z jedné sirany, opatfeny %drovym ndst¥ikem préEkové slitiny
o chemickém sloZeni uhlik 0,08 % hmot., k¥emik 2,8 % hmot., bor‘2,10 % hmot. a zbytek niil
¢ zrnitosti od 0,03 do 0,055 mm, nade¥ byly zndmym zpisobem opaifeny vrstvou smaltu. Po na-
smaltovéni byla na ¥druvzdorny nédsti¥ik nenesena vrsive smaltovaci bFedky. Po uschnuti smal-
tovaci bFedky byly nasmaltované a upravené ocelové plechy vzdjemnd sva¥feny ‘elektrodou tak, fe
strany nasmaltovanych plechl s okraji opat¥enymi vrstvou smaltovaci b¥elky tvo¥#ily koFenovou
stranu svaru. Svarovy kov kofene svaru vykazoval chemické sloZeni uhlik 0,07 % hmot., mangan
1,85 % hmot., k¥emik 0,44 % hmot., chrom 19,1 % hmot., nikl 10,0 % hmot., molybden 2,15 %
hmot. a niob 0,76 % hmot. Kryeci vrstva svaru byla provedena ~elektrovodou z uhlikaté oceli.

Samotny svarovy kév ko¥ene vykazovel pevnost v tahu 580 MPa, mez kluzu 340 NPa, taZnost
minimdlné 23 %, vrubovou houZevnatost minimdln& 90 J/cm2 a v Jeho pfechodové &dsti do zé-
kladniho materidlu pevnost v tahu 520 MPa, mez kluzu minimdlné& 20 % a vrubovou houfevnatost

minimdlné 85 J/cmz.
Po sva¥ovdni t8chto smaltovanych plechl byla ko¥enovéd strana svaru opatfena vrstvou vznik-

lého smeltu tvoFici ochramnou vretvu proti korozi ocelovych plechi,

Podle druhého p¥{ikladu provedeni byl Zdrovy ndst¥ik proveden préd¥kovou slitdnou o chemic-
kém slo¥eni uhiik 0,10 % hmot., bor 2,45 % hmot., ki¥emfk 3,8 % hmot., chrom 2,85 % hmot.,
Yelezo 2,5 % hmot., m8d 0,52 % hmot.a zbytek nikl o zrnitosti 0,035 a% 0,060 mm. Smaltovaci
b¥elka byls nanesena na obé strany okrajd nasmaltovanjcﬁ plechll. Nsmaltovené ocelové plechy
8 Upravou podie vyndlezu byly sve¥eny drdtem v ochranné atmosfé¥e o chemiokém sloZeni uhlik
0,075 % hmot., mengan 1,7 % hmot., ki¥emik 0,42 % hmot., chrom 18,9 % hmot., molybden 2,05 %
hmet., nikl 9,65 % hmot. & niob 0,81 % hmot. Pb svafeni t&chto plechd byla Jjek ko¥enovd strena
svaru, tak okoli vn&ji{i strany svaru opat¥eno vzniklou vrstvou smaliu, kde smalt okoli vné&j¥{
strany svaru zvy&uje korozni odolnoest pPechodové oblasti mezi sverem a svarovanym materidlem.
Sverovy kov vykazovel pevnoet v tahu 595 MPa, mez kluzu 354 MPa, taZnost minimdln& 25 %, vru-
bovou houZevnatost minimdlné 92 J/cm2 a v jeho pFPechodové &ésti do zdkladniho materidlu
pevnost 515 MPa, mez kluzu 310 MPa, tafnost minimdlné 21 % a vrubovou houZevnatost miniméln¥&
80 J/cu?.
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Podle t¥etiho p¥{ikladu provedeni byly nasmaltované ocelové plechy uloZeny vedle sebe tak,
%e v mistech svard vykazovaly mezi sebou mezeru 2,5 mm, % ko¥enové strany svard byly okraje
nasmaltovanych ocelovych plechd opatfeny povlakem smaltovaci b¥edky. Svafeni t&chto plechd bylo
provedeno stejnou elektrodou jako u prvaniho p¥fkladu a dosdhlo se vytvoreni vrstvy smaltu
pro ochrenu jek kofene svaru, tak jeho okoli vuéi korozt.

Stejnym postupem bylo postupovéno p¥i svafovdni nasmaeliovenych ocelovych plechi elektrodéu
z uhlikaté oceli, ddle drédtem z uhlikaté oceli v ochranné atmosféie kyslidéniku uhlicéitého,
ddle pri podloienivkoiene svaru pédskem z nerezavdjici emstenitické oceli o tlousfce 1,5 mm
a pPi pou¥it{ svefovaciho drdétu z sustenitické oceli o chemickém sloZeni podle druhého p¥i~
kiadu provedeni, P¥i pouiiti elektrody 2z uhlikaté oceli se dosdhlo jak u svarového kovu, tak
v jeho pYechodové &dsti do zdkladniho materidlu pevnosti v tahu 495 MPa, meze kluzu mini-
mélnd 320 MPa, ta¥nosti minimdlné 22 % a vrubové houZevnatostl minimdlné 125 J/cmz.

Elektrovod, které dévaji antikorozni svarovy kov v koFeni svarového spéje, se pouZije v
p¥ipadech zvygené agresivity uskladnovaného materidlu ve vyrobenych nddriich ze smaltovanych
plechl podle vyndlezu a pfi jeho vytvoFeni po celém priiezu #varovéhe spoje v p¥ipadech, kdy
zvyfend agresivita uskladnoveného materiflu pisobi i z vndj#{ strany nddrfe. Elektrovod z
uhlikaté oceli se pou¥ije v p¥ipadech nizké agresivity uskladnovaného materidlu, kde posta¥i

ochrena smaltem, ktery se vytvori z usufené smaltovaci bredky, kterou je okoli svaru opat¥eno.

PREDMET VYNALEZU

1.%Zplsob ldpravy povrchu svaFovanych kevovych smaltovanych materidld v okoli svaru p¥ed jejich
gva¥enim, zejména ocelovych smaltovanych plechd, vyznaleny tim, Ze smaltované ocelové ple-
chy se po svém obvodu v okoli budouciho svaru p¥ed vzdjemnym svaFenim opat?i nejméné z jed-
né strany smaltovaci bifedkou, kterd se nechd volné na vzduchu uschnout.

2.Zptsob dpravy povrchu podle bodu 1, vyznadeny tim, Ze ocelové plechy se po svém obvodu v
okoli budouciho svaru pred Jejich smaltovdnim a ndnosem smaltovaci bFelky opat¥i nejméné
2z jedné strany povlakem a¥ vrstvou nejméné jednoho druhu kovového materidlu se zvySenou

korozivzdronosti.
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